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1 Johdanto

Kunnossapidon tehokkuus ja tuottavuus ovat kriittisia tekijoita sellu- ja paperitehtaiden
toiminnassa. Naiden toimintojen suunnittelu ja paatoksenteko vaativat korkealaatuista ja
ajantasaista tietoa. Kunnossapitodatan toimitusprosessi on erityisen tarkea osa
kunnossapitotoimintoja, silla se vaikuttaa suoraan kunnossapidon tehokkuuteen ja tuottavuuteen.
Kun yritykset ovat siirtyneet entistd enemman automatisoituihin prosesseihin, kunnossapidon
merkitys on korostunut entisestaan. Tama johtuu siita, etta automaatiojarjestelmat vaativat
erityista huomiota ja huolenpitoa, jotta ne toimivat sujuvasti ja mahdollistavat tuotannon
jatkuvuuden. Kunnossapidon onnistunut suunnittelu, toteutus ja seuranta ovat nain ollen tarkeita
tekijoita, joilla varmistetaan laitteistojen ja jarjestelmien moitteeton toiminta. Taman vuoksi
kunnossapitodatan tehokas hallinta ja toimitus eri osapuolten valilla ovat avainasemassa

kunnossapidon toimivuuden varmistamiseksi.

Opinndytetyon toimeksiantajana toimi Valmet Technologies Oy:n Maintenance Operations
Technology unit, joka myy globaalisti padasiassa kunnossapidon ulkoistamispalveluita sellu- ja
paperitehtaille. Opinndytetyon tavoitteena oli tutkia toimeksiantajan liiketoimintaa ja
mahdollisesti parantaa heidan palveluidensa laatua ja tehokkuutta asiakkaille. Opinnaytetyon
tuloksena saavutettiin kehitysehdotuksia kunnossapitodatan toimitusprosessin parantamiseksi
sellutehtaalle. Tama opinnaytetyo oli tarkoitettu auttamaan Maintenance Operations Technology
unit yksikkda kunnossapidon toiminnan kehittamisessa. Opinnadytetyon paatavoitteena oli kehittda
kunnossapitodatan toimitusprosessia sellutehtaalle. Tama tarkoittaa kunnossapitodatan

kerdamistd, tallentamista, kasittelya ja toimittamista sellutehtaan eri osapuolille.

Valmet Technologies Oy:n Maintenance Operations Technology unit on erikoistunut toimittamaan
korkealaatuista kunnossapitodataa asiakkailleen, ja he pyrkivat jatkuvasti kehittamaan ja
parantamaan kunnossapitodatan toimitusprosessia. Kunnossapitodatan toimitusprosessin
kehittaminen on erityisen tarkeaa sellutehtaille, silla ndma tehtaat kayttavat monimutkaisia
prosesseja puusta selluloosaksi ja paperiksi. Ndiden prosessien on oltava tarkasti suunniteltuja ja

hoidettuja, jotta voidaan varmistaa korkea laatu, tuottavuus ja tehokkuus.



2 Tyon tavoitteet ja tutkimusmenetelmat

Opinndytetyon tavoitteena oli kuvata nykyinen kunnossapitodatan toimitusprosessi ja |0ytaa
kehitysehdotuksia sen parantamiseksi. Tutkimuksen Idhestymistapa on kvalitatiivinen, ja
tutkimusmenetelmina kaytetdan haastatteluja ja dokumenttianalyysia. Tavoitteena on myos
hyodyntaa aiempaa tutkimusta ja kirjallisuutta, joka liittyy kunnossapitodatan toimitusprosessiin ja
sen kehittdmiseen. Aihe rajautui kdytettavissa olevan ajan perusteella ja toimeksiantajan tarpeen

mukaan.

Tavoitteena oli tarjota kdytannodllisia ja toteutettavissa olevia kehitysehdotuksia, jotka auttavat
parantamaan kunnossapitodatan toimitusprosessia sellutehtaalla. Ndiden kehitysehdotusten
avulla Valmet Technologies Oy yksikko voi parantaa kunnossapitopalveluidensa laatua ja
tehokkuutta, mika johtaa parempaan asiakastyytyvaisyyteen ja kilpailukykyyn markkinoilla.
Kunnossapidon ulkoistaminen on yleistynyt viime vuosina, ja siksi on tarkeaa 16ytaa tehokkaita ja
laadukkaita ratkaisuja kunnossapidon hallintaan. Kunnossapitodatan toimitusprosessi on yksi
tarkeimmista osista tdssa prosessissa, ja sen parantaminen voi johtaa merkittaviin saastoéihin ja

tehokkuuden parantumiseen.

Tutkimuskysymykset tydssa oli seuraavanlaiset, mita prosessin vaiheita loytyy toimeksiantajan
kunnossapitodatan toimitusprosessista ja mita ongelmakohtia niissa on. Lisdksi miten

toimitusprosessia voisi kehittaa. Eli tyossa etsittiin konkreettisia kehitysehdotuksia.

Opinnaytetyon tulokset auttavat myods ymmartamaan paremmin kunnossapitodatan
toimitusprosessin merkitysta kunnossapidon hallinnassa. Kunnossapidon ulkoistamispalveluiden
kysynnan kasvaessa, on tarkeda, etta yritykset tarjoavat tehokkaita ja laadukkaita
kunnossapitopalveluita asiakkailleen. Kunnossapidon hallintaan liittyy useita haasteita, kuten
laitteiden kunnon valvonta, kunnossapidon ennakkohuollot ja korjaus, seka tietojen kerdaminen ja
analysointi. Kunnossapitodatan toimitusprosessi on ratkaiseva osa naiden haasteiden
ratkaisemisessa, ja sen kehittaminen voi johtaa merkittaviin parannuksiin kunnossapidon

hallinnassa.

Yhteenvetona voidaan todeta, etta taman opinndytetydn tavoitteena oli tarjota kdaytanndllisia

kehitysehdotuksia kunnossapitodatan toimitusprosessin parantamiseksi. Taman avulla Valmet



Technologies Oy:n Maintenance Operations Technology unit voi parantaa
kunnossapitopalveluidensa laatua ja tehokkuutta, mika johtaa parempaan asiakastyytyvaisyyteen
ja kilpailukykyyn markkinoilla. Opinnaytetyon tulokset voivat myos auttaa muita Valmet Oy:n

yksikkoja kunnossapidon hallinnan haasteiden ratkaisemisessa.

2.1 Tutkimusmenetelma

Tavoitteiden perusteella tyon tutkimusmenetelmaksi valittiin kehittamistutkimus. Laadullisessa eli
kvalitatiivisessa tutkimuksessa aineisto koostetaan todellisissa tilanteissa ja se on luonteeltaan
kokonaisvaltaista tiedonhankintaa. Tutkimusmenetelmassa luotetaan enemman havainnointiin ja
keskusteluihin, kuin mittausvalineisiin. Aineiston hankinnassa kaytetaan laadullisia metodeja kuten
haastatteluja ja dokumenttien yksityiskohtaista tarkastelua. Kvantitatiivisessa eli maarallisessa
tutkimuksessa ilmiota analysoidaan yleisesti numeerisesti lukumaarilla, prosenttiosuuksilla ja

kayttamalla numeerisesti tilastoyksikkdmaaria (Hirsjarvi, Remes &Sajavaara 2009, 164.)

Kehittamis-/tutkimuskohteena voi olla melkein mika tahansa asia, johon voidaan vaikuttaa, olipa
se sitten prosessi, toiminto, tuote tai muu. Kehittamistydssa prosessin aluksi taytyy maarittaa
nykytila ja sen ongelmat. Taman selvittamiseksi voidaan kayttaa esimerkiksi haastatteluja,
kyselyita ja havainnointia. Seuraavaksi suunnitellaan ja kuvataan tavoitetila. Taman avulla saadaan
toimintaa kehitettya tavoitetilaa kohden eri menetelmill3, joita ovat muun muassa
kehitysehdotukset. Kehitysehdotukset tulee perustella ja taman jalkeen niita voidaan soveltaa
kdytantoon kokeilemalla. Lopuksi arvioidaan tulokset ja katsotaan mita saatiin aikaan. Tahan
keinoja ovat kyselyt, haastattelut, havainnointi, mittaus jne. Lopuksi vield seurataan tilannetta,

ettd vaatiiko se jatkotoimenpiteitd. (Hirsjarvi, Remes &Sajavaara 2009.)

2.2 Haastattelumenetelmat

Haastattelut ovat ainutlaatuisia tutkimusmenetelmia siten, etta siina ollaan suorassa kielellisessa
vuorovaikutuksessa tutkittavan kanssa. Haastattelu on kvalitatiivisen tutkimuksen yksi
pddamenetelmia. Sen suurena etuna muihin tiedonkeruumenetelmiin on se, etta siinad voidaan
saadelld aineiston keruuta joustavasti. Haastattelussa vastauksen tulkitseminen voi olla laajempaa.
Edelld mainittujen asioiden vuoksi tama menetelma valikoitui kdytettdvaksi opinndytetyossa.

(Hirsijarvi & Remes & Sajavaara 2009.)



Avoimen haastattelun etuja tutkimukseen tuo keskustelutyyppinen eteneminen. Se ettd aihetta ei
sidota taysin, tuo esille epasuoria vaikutuksia tutkimustulokseen. Tama muuten piiloon jaava tieto
voi olla olennaista tutkimuksen lopputulokselle. Avoimessa haastattelussa ei myoskaan yriteta

tarjota valmiita vastauksia vaan haastateltava puhuu mahdollisimman vapaasti. Riskind avoimessa
haastattelussa on keskustelun liika ronsyily ja aiheesta eksyminen. (Hirsijarvi & Remes & Sajavaara

2009.)

Teemahaastattelussa on tyypillisesti teema, kuten tassakin tapauksessa toimitusprosessi. Teema ei
kuitenkaan ohjaa ennalta mietittyjen kysymysten lomake maiseen jarjestykseen.
Teemahaastattelun piirteet tutkimuksessa ovat haastatte-luiden aikana aihepiirissa pysyminen ja
sen rajoittaminen ajan saadston ja tutkimuksen laajuuden vuoksi. (Hirsijarvi & Remes & Sajavaara

2009.)

Kysymyksista on hyva luoda lyhyita ja useita, jolloin niita voi haastattelun edetessa valikoida
riippuen haastateltavan vastauksista. Lyhyiden kysymyksien etuna on, ettd ne on helpompi
sisaistda ja ndin ollen niihin saa kattavamman vastauksen (Hirsjarvi & Hurme 2009, 105). Erityisesti
tdssa meidan aihealueessamme, kun haastateltavat ymmartavat aihealueen. Osa kysymyksista on
hyva olla dikotomisia kysymyksia joihin vastaukset ovat kylla tai ei, néma mahdollistavat vapaata
perusteltavaa keskustelua, kun aihe on tuttu. Kysymykset, joissa halutaan valttda dikotomisuutta

voi kysymykset aloittaa kysymyssanoilla Millainen, Miten, Mika ja Mita (Kananen 2015, 73-74.)

3 Prosessit ja kunnossapito

Erilaisten organisaatioiden ja yritysten toiminta on sarja erilaisia prosesseja ja niiden kuvaamisen
puute ei poista niiden olemassaoloa. Prosessit osaltaan ohjaavat ja organisoivat toimintaa seka

tuottavat tietoa siitd, miten organisaatio on rakentunut niiden ymparille. (Konttinen 2020, 10.)

Prosessin mallintamisen ydinajatus on, etta sitd mita ei mitata ei voi voida johtaa. Toisaalta
prosessia on vaikea mitata, jos prosessin vaiheita ja niiden jarjestysta ei tiedeta.
Yksinkertaisimmillaan prosessin mallintaminen on visuaalinen esitystapa vastauksista seuraaviin
kysymyksiin: kuka on vastuussa, mitd tehdaan, milloin tehdaan ja missa tehdaan. Organisatorisen
kehittamisen menetelmista prosessin mallintamista pidetdan yhtena ydinmenetelmista alasta

riippumatta. (Marriot 2018, 177-181; White & Cicmil 2016, 304.)



Kyseistda menetelmaa kaytetaadn erittdin laajasti valmistavassa teollisuudessa mutta taman lisaksi
my0s laajasti muillakin aloilla, kuten laboratorio- ja rakennusaloilla. Vaikka prosessin
mallintamiselle on useita erilaisia lahestymistapoja, niiden kaikkien perimmainen tarkoitus on
pyrkid luomaan tarkka kuva siitd, miten kohteena oleva prosessi tai organisaatio toimii. (White &

Cicmil 2016, 304.)

3.1 Prosessin mallintamisen tyokalut

Prosessi mallinnetaan tavallisesti prosessikaavioksi, jossa vaiheet kuvataan jarjestyksessa kayttaen
erilaisia symboleita, ndista tavallisimpia ovat: nelid, timantti, nuoli ja ellipsi. Yksinkertaisen

luonteensa ansiosta prosessin mallintamien ei vaadi mitaan erityisia ohjelmistoja, koska tarjolla on
runsaasti sovelluksia, joista 16ytyy mallintamiseen tarvittavat perustyokalut. Naita ovat esimerkiksi

Microsoftin Word ja Powerpoint. (Marriot 2018, 177-181.)

Kuviossa 1. on esitetty esimerkki prosessikaaviosta, jossa on kdytetty tyypillisimpia symboleita.
Useimmissa tapauksissa symboleiden merkitykset ovat seuraavat: ellipsi tarkoittaa prosessin alkua
ja loppua, laatikolla kuvataan prosessin yksittdinen vaihe, timantilla puolestaan tarkoitetaan ns.

paadtdksentekopisteita ja nuolilla yhdistetaan vaiheet toisiinsa. (Marriot 2018, 177-181.)

: Paataksen- Vaihtoehtoinen
Vaihe 2 s e

Prosessin alku Vaihe 1

Prosessin loppu

Vaihtoehtoinen
vaihe 3

Kuvio 1. Esimerkki prosessikaaviosta

3.2 Prosessikehitys

Lahes minka tahansa teollisen sektorin historiassa on tapahtunut dramaattisia muutoksia ja viela

kohtuullisen lyhyessa ajassa. Nama muutokset vaikuttavat palveluihin ja tuotteisiin seka millaista
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teknologiaa niiden toimittamiseen hyodynnetaan. Esimerkiksi pari vuosikymmenta sitten vain
pienelld maaralla ihmisista oli mahdollisuus matkustaa, koska lentaminen oli erittdin kallista ja
junat seka laivat olivat liian hitaita, jotta niilla olisi voinut kulkea pitkia matkoja. Tana paivana
tilanne on taysin erilainen ja lentdminen suurimmassa osassa maailmaa on yksi suosituimmista

matkustusmuodoista. (Bgjrn 2007, 1.)

Organisaatioiden on parannettava toimintaansa jatkuvasti, mikali he haluavat selviytya. Tama
johtuu siita, etta prosessien tehokkuuden on tapana laskea ajan myota. Taman lisaksi voidaan olla
varmoja, etta, jos organisaatio ei kehita toimintaansa, sen kilpailijat kehittavat, jolloin
markkinaosuutta menetetaan kilpailijoille. Markkinoiden tarjonta on kilpailun myoéta lisdantynyt ja
lisaantyy edelleen, mika tarkoittaa, etta asiakkaiden odotukset ovat nousseet ja jatkavat

nousemistaan tulevaisuudessakin. (Bgjrn 2007, 3.)

Todisteet puhuvat sen puolesta, ettd menestyneimmat organisaatiot kehittavat prosessejaan
jatkuvasti. Vaikka tama kehitystoiminta on yleensa kallista ja aikaa vievaa, on tyypillista, etta nailla
kehitystoimilla saadaan erittdin korkea pddoman tuottoprosentti (ROI). Parannuksia voidaan
implementoida, kun sellaisia tulee paivittdisen toiminnan ohella esille mutta tehokkain tapa on
systemaattinen kehitystoiminta, jota ohjaa erilaiset mallit ja standardit. (Mutafelija & Stromberg

2003, 1-5.)

3.2.1 Prosessikehityksen tyokalut

Tyypillisesti prosessikehitys pohjautuu ongelman ratkaisuun pohjautuviin menetelmiin, joissa
ensin analysoidaan nykytilanne, jonka jalkeen luodaan suunnitelma, toimitaan suunnitelman
mukaan ja arvioidaan saatuja tuloksia. Tallaisia ldhestymistapoja on useita, minka vuoksi yhden
valitseminen voi olla haastavaa. Vaikka lahestymistapoja on useampia ne pohjautuvat

perustavanlaatuisiin ongelmanratkaisun konsepteihin, jotka vaativat ainakin:

Tavoitteiden tunnistamisen
Nykytilanteen analyysin
Lahestymistavan kehittamisen

Suunnitelman luomisen

LA S

Suunnitelman toteuttamisen
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6. Tulosten mittaamisen

(Mutafelija & Stromberg 2003, 13-14)

3.2.2 PDCA-sykli

PDCA-sykli on jatkuvan parantamisen tydkalu, joka toimii pohjana suurimmalle osalle
prosessikehitysmenetelmista. Sykli koostuu neljasta eri vaiheesta, joista metodi on myos saanut
nimensa. Nama vaiheet ovat: suunnittele (Plan), tee (Do), arvioi (Check) ja vakiinnuta (Act). Syklin
ensimmaisessa vaiheessa ongelma tunnistetaan ja projektille asetetaan mitattavissa oleva tavoite.
Seuraavaksi kehitetdan ja testataan erilaisia ratkaisuja ongelmaan. Kolmannessa vaiheessa
puolestaan mitataan ja analysoidaan miten mahdolliset ratkaisut vaikuttavat havaittuun
ongelmaan. Viimeiseksi hyvdksi todetut ratkaisut vakiinnutetaan osaksi prosessia ja arvioidaan
saavutettiinko tavoitteet, jotka syklin alussa asetettiin. Mikali kdy ilmi, etta asetettuja tavoitteita ei
saavutettu, toistetaan sykli kokonaisuudessaan, sykli toistetaan niin useasti, etta tavoitteet ovat

saavutettu. (Mutafelija & Stromberg 2003, 16-17.)

3.3 Kunnossapidon perusteet

Kunnossapito on tarkea osa tuotannon ja laitteiden tehokasta toimintaa, silld se varmistaa, etta
laitteet ovat toimintakunnossa mahdollisimman pitkdaan. Kunnossapidon tavoitteena on myds
minimoida laitteiden vikaantumisesta aiheutuvat seisokit ja korjauskustannukset.
Kunnossapidossa on useita erilaisia tapoja, ja niiden valinta riippuu laitteen tai jarjestelman
kayttotarkoituksesta ja kayttoolosuhteista. Kunnossapitotyyppeja ovat muun muassa
ennaltaehkaiseva kunnossapito, korjaava kunnossapito, kunnonvalvonta seka huolto- ja

yllapitotyot. (Alanne & Karri 2018.)

Ennaltaehkaiseva kunnossapito on yksi tehokkaimmista tavoista varmistaa laitteiden pitkaikaisyys
ja toimintakunto. Sen tavoitteena on ehkaista vikojen syntymista ennakoivasti, esimerkiksi
saannolliselld huollolla ja tarkastuksilla. Korjaava kunnossapito puolestaan tarkoittaa sitd, etta laite
korjataan vasta kun se on vioittunut tai rikkoutunut. Téma voi aiheuttaa pidemman seisokin ja

suuremmat korjauskustannukset. (Vuorinen 2017.)
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Kunnonvalvonta on menetelmg, jolla laitteiden kuntoa seurataan jatkuvasti. Tama mahdollistaa
mahdollisten ongelmien havaitsemisen jo ennen kuin ne aiheuttavat vian tai rikkoutumisen. Tama
voi sadstaa huomattavasti aikaa ja kustannuksia, koska ongelma voidaan korjata ennen kuin se

vaikuttaa laitteen toimintaan. (Alanne & Karri 2018.)

Huolto- ja yllapitoty6t ovat kunnossapidon perusmuotoja. Ne sisaltavat erilaisia tehtavia, kuten
voitelua, puhdistusta, saatoa ja tarkastuksia. Nama tyot ovat tarkeita, koska ne varmistavat
laitteiden toimivuuden ja pitkaikaisyyden. Alla kuviossa on esitelty kunnissapidon erilajit. Paalajit
jakavat kunnossapidon kahteen eriosaan ja sen jalkeen useisiin eri lajeihin. Tassa opinndytetyOssa

keskitytaan ehkaisevaan kunnossapitoon. (Vuorinen 2017.)

— Maaraaikaishuollot

Jaksotettu | |
kunnossapito — Maariaikaisvaihdot
] Ehkadisevd
kunr pito ] Ennustava kuntoon
Kuntoon perustuva kp
) perustuva — -
| 5uunnltelt.u kunnossapito - Ei-ennustava kuntoon
kunnossapito perustuva kp
Parannusinvestointi
Kunnossapito-
lajit Kayttévarmuuden analytiikka
Parantava
kunnossapito Kunnossapitosuunnitelman
ja -ohjeistuksen pdivitys

Turvallisuus- tai
ympdristétoimenpide

Siisteytta yllapitava
toimenpide

Varaosakunnostus tai
Muu -valmistus

kunnossapito

Korvausinvestointi ‘

lohtaminen, kehitys,
suunnittelu ja tiedonhallinta

‘ | Valitén korjaus l

Suunnittelematon
kunnossapito ‘

‘ Siirretty korjaus, lyhyt viive ‘

Kuntoon perustuva
suunnittelematon korjaus

Kuvio 2. Kunnossapitolajien luokittelu (PSK 6201/2022)

3.4 Kunnossapitostandardit

Kunnossapidon standardit ovat tarked osa kunnossapidon toimintaa, ja niiden noudattaminen on

olennainen osa kunnossapidon laadunvarmistusta. Kunnossapidon standardeja on kehitetty eri
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tasoilla, kuten kansallisella ja kansainvélisella tasolla. Niilla pyritdan varmistamaan kunnossapidon

laatu, turvallisuus ja ymparistovaikutukset.

Kansainvalisesti tunnettu standardi on ISO 55000, joka sisaltda kunnossapidon johtamisen
standardit. Standardi maarittelee kunnossapidon tavoitteet, toimintamallit ja kdytannot seka
ohjaa organisaation kunnossapidon strategian suunnittelua. ISO 55000 auttaa organisaatiota
tunnistamaan ja hallitsemaan kunnossapidon riskeja, suunnittelemaan kunnossapito-ohjelmia ja

seuraamaan kunnossapidon suorituskykya. (ISO 55000:2014.)

Kansalliset lait ja maaraykset, kuten Suomen tyoturvallisuuslaki, asettavat kunnossapidolle tiettyja
velvoitteita. Tyoturvallisuusmaarayksissa kerrotaan, etta tydnantajan tulee huolehtia
tyontekijoiden turvallisuudesta ja terveydesta tydssa, mika sisaltada myos kunnossapidon
turvallisuuden (738/2002,88). Kunnossapidon tulee toteuttaa riskien arviointi ja suunnitella
toimenpiteet riskien poistamiseksi tai pienentamiseksi. Lisdksi kunnossapidon tulee noudattaa
muita alan erityislakeja ja -maarayksia, kuten kemikaalilakia, sahkoturvallisuuslakia ja

nostolaitteiden turvallisuusmaarayksia. (738/2002,88.)

3.5 Datan hallinta

Nykyisessa teollisuuden maailmassa yritykset kohtaavat merkittdvia haasteita valtavan
datamaaran hallinnassa. Tehottomat tietojenkasittelymenetelmat voivat ylikuormittaa
ohjelmistojarjestelmia ja haitata tuottavuutta. Tehokas tietojen hallinta on elintarkedaa modernissa
teollisuusymparistossa. Erinlaiset datanhallintajarjestelmat tarjoavat ratkaisun moniin yritysten
kohtaamiin haasteisiin. Ne tehostavat prosesseja, auttavat paatoksenteossa ja lisdavat
tuottavuutta. Implementoimalla ndma jarjestelmat yritykset voivat vahvistaa kilpailukykyaan ja

menestya nykypaivan nopeatempoisessa teollisuudessa.(VironIT 2022.)

Teolliset datanhallintajarjestelmat esimerkiksi toimminnanohjausjarjestelmat tarjoavat kattavan
ratkaisun ndiden haasteiden voittamiseksi ja edistavat tuottavuutta valmistusyrityksissa. Ne
tarjoavat etuja, kuten tietojen yhdenmukaisuus, integraatio ja hallinta. Ndma jarjestelmat
parantavat tietojen laatua, vahvistavat tietoturvaa ja mahdollistavat tehokkaan paatéksenteon.

(VironIT 2022.)
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3.6 SAPPM

SAP Plant Maintenance (PM) on toiminnanohjausjdrjestelma, joka auttaa organisaatioita
hallitsemaan kunnossapitotoimintojaan tehokkaasti. Se on osa laajempaa SAP Enterprise Resource
Planning (ERP) -jarjestelmaa ja sen tarkoituksena on mahdollistaa organisaatioille kunnossapidon
hallinta, kuten ennaltaehkdisevat ja korjaavat huoltotoimenpiteet, laitteiden korjaukset ja
tarkastukset. SAP PM tarjoaa keskitetyn alustan, jonka avulla organisaatiot voivat optimoida
kunnossapitoprosessejaan, vahentda kunnossapitokustannuksia ja parantaa laitteiden
kaytettavyytta. SAP PM:n avulla kunnossapitotiimit voivat seurata laitteita, suorittaa
huoltotoimenpiteita, suunnitella huoltosuunnitelmia ja seurata huoltotoimenpiteiden

suorituskykya. (SAP 2023.)

Keskeisia SAP PM:n ominaisuuksia ovat laitteiden hallinta, huoltosuunnittelu, huoltojen ajoitus,
tyotilausten hallinta ja raportointi. Laitteiden hallinta mahdollistaa kaikkien laitteiden ja
omaisuuserien hallinnan, mukaan lukien niiden sijainnin, huoltohistorian ja kdyton. Tata tietoa
voidaan kayttaa laitteen suorituskyvyn seuraamiseen, huoltotoimenpiteiden ajoitukseen ja
tulevien huoltotarpeiden ennustamiseen. Huoltosuunnittelu- ja ajoitusominaisuudet
mahdollistavat organisaatioiden tehokkaan huoltosuunnittelun ja -ajoituksen. Organisaatiot voivat
luoda huoltosuunnitelmia kdyttoon perustuen tai aikavalin perusteella ja ajoittaa
huoltotoimenpiteet valttadkseen laitteiden kayttokatkoksia ja tuotannon hairidita. Tyotilausten
hallintaominaisuus mahdollistaa organisaatioiden luoda, maarittaa ja seurata tyotilauksia
huoltotoimenpiteisiin. Tyotilaukset voidaan luoda automaattisesti ennaltaehkaisevien
huoltosuunnitelmien perusteella tai manuaalisesti korjaavien huoltotarpeiden mukaisesti.
Tyétilausten hallinta mahdollistaa my6s tyétilausten tilan seurannan, tehtavien maarittamisen

kunnossapitdjille ja edistyksen seurannan. (SAP 2023.)

SAP PM tarjoaa useita raportointitytkaluja, joiden avulla organisaatiot voivat seurata
huoltotoimintoja ja kustannuksia sekd analysoida kunnossapidon suorituskykya. SAP PM:n
integroitavuus muiden SAP-jarjestelmien kanssa mahdollistaa organisaatioiden kayttaa kaikkia
tietoja yhdesta paikasta ja optimoida toimintaansa entisestaan. Esimerkiksi SAP PM voidaan
integroida SAP Asset Accounting -jarjestelmaan, joka mahdollistaa organisaatioiden hallita

omaisuuseria tehokkaasti. (SAP 2023.)
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Yhteenvetona voidaan todeta, ettd SAP PM on kattava kunnossapitojarjestelma, joka mahdollistaa
organisaatioiden tehokkaan kunnossapidon hallinnan, kustannusten hallinnan ja laitteiden
kaytettavyyden parantamisen. Sen keskeiset ominaisuudet ovat laitteiden hallinta,

huoltosuunnittelu, huoltojen ajoitus, tyotilausten hallinta ja raportointi.

3.7 Maximo

Maximo on IBM:n kehittama tietokonepohjainen toiminnanohjausjarjestelma (CMMS), jota
kayttavat eri kokoiset organisaatiot monilla eri teollisuudenaloilla hallintaan ja yllapitoon. Maximo
tarjoaa keskitetyn alustan kunnossapitotoimintojen hallintaan, mukaan lukien tyotilausten
hallinta, ennaltaehkaisevan kunnossapidon aikataulutus, varastonhallinta, hankinta ja resurssien
allokaatio. Se tarjoaa my0s reaaliaikaista tietoa ja analytiikkaa, joiden avulla organisaatiot voivat

tehda informoituja paatoksia ja optimoida kunnossapitoprosessejaan.(IBM 2023.)

Maximo on erittdin muokattavissa oleva ratkaisu, joka voidaan raataloida vastaamaan kunkin
organisaation tiettyja tarpeita. Se voidaan integroida muihin yritysjarjestelmiin, kuten yrityksen
resurssien suunnittelujarjestelmiin, jotta voidaan tarjota taydellistd hallinnan ratkaisua. Maximoa
kaytetaan laajasti eri teollisuudenaloilla, kuten valmistuksessa, terveydenhuollossa, liikenteessa ja
energiassa. Maximon kayton etuja ovat muun muassa parannettu kdytettavyys, alentuneet
kunnossapitokustannukset, lisdantynyt tehokkuus ja parempi sdantelyvaatimusten

noudattaminen. (IBM 2023.)

3.8 IFS Maintenance

IFS Maintenance on toiminnanohjausjarjestelma, jota kayttavat organisaatiot eri toimialoilta
ympari maailman. Jarjestelma sisaltdaa huoltosuunnittelun, korjaustoiminnot ja
resurssienhallinnan. IFS Maintenance on skaalautuva ratkaisu, joka voidaan raataléida vastaamaan
erilaisia tarpeita, ja se on suunniteltu erityisesti keskisuurille ja suurille yrityksille. Se mahdollistaa
ennakoivan kunnossapidon, joka auttaa organisaatioita vahentdmaan hairididen mahdollisuutta ja
huoltokustannuksia. Jarjestelma pystyy ennakoimaan huoltotarpeita ja tarkistamaan laitteiden
kunnon reaaliaikaisesti. IFS Maintenance sisaltdda myos laaja-alaisen dokumentointitoiminnon, joka

auttaa organisaatioita hallitsemaan kunnossapitohistoriaa ja lisddmaan lapinakyvyytta. (IFS 2023.)
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IFS Maintenance voi my0s auttaa organisaatioita noudattamaan sdantelyvaatimuksia ja liséamaan
turvallisuutta. Jarjestelma sisaltaa erilaisia ominaisuuksia, kuten turvallisuustarkistukset, riskien
arvioinnin ja ennakoivan kunnossapidon, jotka auttavat yrityksia varmistamaan, etta heidan
laitteistonsa ja laitoksensa ovat turvallisia ja noudattavat erilaisia vaatimuksia. IFS Maintenance on
kaytossa eri toimialoilla, kuten teollisuudessa, terveydenhuollossa, liikenteessa ja
energiasektorilla. Jarjestelma auttaa organisaatioita parantamaan laitteiden kaytettavyytta,
vahentamaan kunnossapitokustannuksia ja lisadmaan tehokkuutta. IFS Maintenance on
monipuolinen ratkaisu, joka voi auttaa organisaatioita optimoimaan kunnossapitoprosessit ja

parantamaan liiketoiminnan suorituskykya. (IFS 2023.)

4 Tyon toteutus

Aineisto kerattiin strukturoidulla haastattelulla, ja vastaajia oli yhteensa 4 kappaletta
toimitusprosessin tekijoista. Kysymyksilla haettiin tietoa siitd, miten kunnossapitodatan
toimitusprosessi toimii kaytanndssa, mitka ovat sen haasteet ja ongelmat, ja miten prosessia
voitaisiin parantaa. Tiedon tarkoitus oli auttaa ymmartamaan, miten yritys kasittelee
kunnossapitodatan toimitusprosessia ja miten se vaikuttaa niiden toimintaan ja tulokseen. Lisdksi
myo6s miten kommunikointi ja yhteistyd muiden osastojen ja henkiléston kanssa vaikuttavat
toimitusprosessiin ja miten sita voitaisiin parantaa. Kysymysten tarkoitus on auttaa ehdottamaan
kuvamaan toimitusprosessi ja kehittamaan ratkaisuja, joilla yritys voi optimoida
toimitusprosessiaan ja varmistaa sen sujuvuuden tulevaisuudessa. Kysymyksid oli yhteensa

seitseman kappaletta ja ne ovat seuraavanlaiset:

1. Mitka ovat kunnossapitodatan toimitusprosessin eri vaiheet?
Kysymys auttaa ymmartamaan koko toimitusprosessin kokonaisuutena ja sen eri vaiheet,
mika on tarkeaa selvittdmaan toimitusprosessin toimivuuden ja mahdollisten
pullonkaulojen kannalta.

2. Mitka ovat kunnossapitodatan vaatimukset?
Kysymyksella selvitetdaan millaisia tietoja ja vaatimuksia kunnossapitodatan toimituksessa
on.

3. Mitka on tyotehtavasi toimitusprosessin aikana?
Kysymys auttaa ymmartamaan haastateltavan roolia ja vastuita toimitusprosessin aikana

4. Mitka ovat toimitusprosessin suurimmat ongelmat/haasteet?
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Kysymys auttaa tunnistamaan nykyisen toimitusprosessin suurimmat ongelmat ja haasteet,
jotta voidaan kehittaa tehokkaampia ja toimivampia ratkaisuja ndiden haasteiden
ratkaisemiseksi.

5. Miten kehittaisit toimitusprosessia?
Kysymys auttaa selvittamaan, millaisia ideoita ja ehdotuksia haastateltavalla on nykyisen
toimitusprosessin kehittamiseksi.

6. Miten kommunikointi ja yhteistyd muiden osastojen ja henkildston kanssa vaikuttaa
toimitusprosessiin? Mita parannusehdotuksia sinulla on talla alueella?
Kysymyksella selvitetdadan millainen rooli kommunikoinnilla ja yhteisty6lla on
kunnossapitodatan toimitusprosessissa ja millaisia mahdollisuuksia ndiden alueiden
parantamiseksi on.

7. Mita tietojarjestelmia ja muita tyokaluja kdytetdaan toimitusprosessin aikana?
Kysymyksella selvitetddan mita ja millaisia tietojarjestelmia ja muita tyokaluja kdytetaan

kunnossapitodatan toimitusprosessin aikana.

4.1 Haastatteluiden purku

Vastauksissa on jonkin verran eroja, mika osoittaa, etta haastatellut tyoskentelevat eri
vastuualueella ja se oli tarkoituskin. Kunnossapitodatan toimitusprosessin eri vaiheiden suhteen
vastauksissa on kuitenkin yhtenevaisyys, silld jokaisessa vastauksessa mainitaan datan
keradminen, datan toimittaminen ja mahdolliset iteraatiot ennen projektin paattamista. Tama

osoittaa, ettd toimitusprosessin eri vaiheiden yleinen kaava on melko vakio.

Kunnossapitodatan vaatimukset eivat tulleet esiin selkedsti, mika saattaa johtua kysymyksen
epaselvyydestd. Tama kertoo siita, etta vaatimuksia ei ole selvasti esitelty sopimuksessa. On vain
sovittu myyntivaiheessa tehdasstandardin perusteella mita toimitetaan eli esimerkiksi
ennakkohuoltotaulukot, vika-ja vaikutusanalyysit, laitekortit, kaytto- ja huolto-ohjeet seka
varaosaluettelot. Myyntivaiheessa oli sovittu joitakin muutoksia, joita ei ole kirjoittettu kirjallisesti

ostosopimukseen.

Toimitusprosessin suurimmat ongelmat ja haasteet ovat samankaltaisia jokaisessa vastauksessa.
Datan saatavuus ja laatu mainittiin usein, ja ongelmana mainittiin myds tietojen hajanaisuus ja
hankaluus 16ytaa tietoa kaikista laitteista. Tama osoittaa, ettd toimitusprosessin suuri haaste on

datan hallinta ja sen kayton tehokkuus. Naiden seikkojen lisaksi koettiin, ettd ostosopimuksissa ei
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ole tarpeeksi hyvin maaritelty mita tarvitaan eika listattu toimittajan vastuuta. Onko mahdollista,
ettd dokumentaation jatkojalostus tarve syntyy siitd, etta projektia ja sen vaatimuksia ei ole
suunniteltu tarpeeksi hyvin ja taten ei kirjattu ostosopimukseen? Tallainen skenaario vaikuttaa
taysin mahdolliselta, jos toimittajalle ei ole annettu tarkkoja vaatimuksia ja vastuita
ostosopimuksessa, heilla on enemman liikkumavaraa ja dokumentaation muoto ja laatu voi

vaihdella.

Ehdotukset toimitusprosessin kehittamiseksi olivat myds samansuuntaisia. Yhteistyon lisdéaminen
eri osastojen valilld ja yhtendisten toimintatapojen kdyttoonotto parantaisivat prosessin
tehokkuutta. Lisaksi datan automatisointi ja tuotehallinnan parantaminen voivat edistaa prosessia.
Toimitusprosessissa koordinoijana tydskennellyt tyontekija ehdotti erillisen projektin
kdynnistamistd, johon varattaisiin oma budjetti, nimetyt resurssit ja yhteistyohenkil6t eri
osastoista. Lisaksi han suosittelee muiden toimittajien kunnossapitodatan keraamisen selkeaa
ohjeistamista, dokumenttikoordinaattorien kayttamista dokumenttien kerdaamiseen seka
kunnossapitovaatimusten viemista toimittajalle selkedsti. Sahkdpostin valityksella tapahtuva datan
kerddminen ei toimi, joten tarvitaan tdhan tarkoitukseen sopiva jarjestelma. Tama tiivistaa
alihankkijoilta hankittavan datan hankkimisen ongelman. Vastaajat myds sanoivat, etta
kunnossapitodatalle pitaisi olla oma-aikataulu, eikd sama kuin laitteiden kaytto- ja huolto-ohjeille.
Tama auttaisi datan tuottamisessa, kun olisi valmiit ohjeet joiden perusteella tehda esimerksi

ennakkahuoltoja laitteille.

Kommunikoinnin ja yhteistydon merkitys korostuu kaikissa vastauksissa, mika osoittaa, etta
organisaation sisdinen yhteistyo on keskeinen tekija onnistuneessa toimitusprosessissa. Tama
korostaa tarvetta yhteistyon kehittamiselle ja yhteisten toimintatapojen kdyttoonotolle

organisaation eri yksikdiden valilla.

Toimitusprosessissa kdytetaan tyovalineind Comos, M-files, sharepoint ja PDM tiedonhallinta
jarjestelmia. Lisaksi tyovalineina kdytetdaan Microsoft office 365-jarjestelmaa eli esimerkiksi Excel
ja Word. Dataa on siis monessa eri paikassa. Tama tuottaa ongelmia |6ytaa sita. Jotkut yksikot ovat

esimerkisi Microsoft Teams:siin tallentaneet dataa eika se ole ollut muiden yksikdiden saatavilla.
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4.2 Toimitusprosessin nykytilanne

Toimitusprosessi mallennettiin haastatteluiden vastausten ja oman kokemuksen perusteella.
Vastaukset erosivat jonkin toisistaan, mutta pdapiirteet olivat samanlaisia. Prosessin malli esiteltiin
viela muutamalle vastaajalle, etta pystyi olemaan varma sen oikeudellisuudesta. Toimitusprosessi

vaiheineen on esitelty alla kuviossa 3.

Datan p
valmistelu ja
maarittely

Datan kerdaminen
jatuottaminen

kommen
toi datan

Kuvio 3. Kunnossapitodatan toimitusprosessi

4.3 Kehityskohteiden tunnistaminen

Suurimmat heikkoudet kunnossapitodatan toimitusprosessissa kohdistuu kohtiin ostosopimuksen
ja vaatimustenmaarittely sekd datan kerdaminen ja tuottaminen. Ostosopimuksessa ei ole sovittu
asiakkaan kanssa missa muodossa ja missa aikataulussa kunnossapitodata toimitetaan.
Kunnossapitodatallle ei ole erillista erottelua. Se on mennyt samassa aikataulussa kuin kaytto-ja
huolto-ohjeet. Tama vaikuttaa paljon koko prosessin ldpi viemiseen. Lisdaksi myyntivaiheessa
sovitut poikkeamat tuovat prosessiin paljon epaselvyytta, koska tieto ei suullisesti tai sahkopostin
valitykselle kulje luotettavasti varsinkaan eri osastojen valilla Valmetin sisalld. Resurssointi on ollut
prosessin aikana myos haasteena. Prosessin alkuvaiheessa ei ole maaritelty tarkasti vastuita kuka

tekee ja mita tekee.

Kehityskohteet datan kerdadamisessa ja tuottamisessa ovat seuraavat. Aikataulun puute vaikuttaa

vahvasti datan kerdamiseen, koska ei voida antaa alihankkijatoimittajille tarkkaa aikataulua milloin
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data tulee olla valmis ja monet toimittajat eivat toimita dataa ellei sitd ole ostosopimuksessa
sovittu tarkasti. Toimittajilta on keratty dataa sahkopostin valityksellad eika kaikki toimittajat ole
suostuneet toimittamaan dataa, koska ostosopimuksessa ei ole maaritelty tarpeeksi hyvin

toimittajan vastuuta.

Datan tuottamisessa suurimman haasteen tuo eri osastojen valinen yhteisty6. Projektin tekninen
rakenne oli padprojekti-osaston hallussa. Tekninen rakenne ei ollut valmis siind vaiheessa kun
kunnossapitodataa taytyi aloittaa tuottamaan ja rakenteeseen tuli muutoksia koko prosessin ajan.
Tama toi datan kerdaamiseen ja toimittamisvaiheessa paljon ylimaaraista tyota. Datan
revisiokierroksia jouduttiin tekemaan useita ja dataa paivittiin pariin kertaan jo ennen toimitusta.
Projektissa tydskenteli yhdeksan eri osastoa. Millekkdaan osastolle ei ollut merkitty vastuuhenkilda.
Tietoa ja dataa etsiessa joutui kdayttdmaan paljon aikaa oikean asiantuntijan etsimiseen tietylta
vastuualueelta. Ei ole ollut tietoa kuka tekee ja mita tekee. Huolto- ja kaytt6-ohjeiden puute datan
tuottamis vaiheessa lisasi paljon tyota ja suurenti tarvetta osastojen viliseen yhteityohon. Datan

tarkastaminen on ollut hankalaa puuttuvan yhteistyon takia.

5 Kehitysehdotukset

Kunnossapitodatan toimitusprosessin sujuvuus ja tehokkuus ovat keskeisia tekijoita, jotka
vaikuttavat yrityksen toiminnan sujuvuuteen ja luotettavuuteen. Viivastykset ja epavarmuus koko
prosessin aikana voivat vaikuttaa negatiivisesti yrityksen toimintaan, aiheuttaa ylimaaraisia
kustannuksia ja heikentaa asiakastyytyvaisyytta. Jotta kunnossapitodatan toimitusprosessia

voidaan kehittaa ja parantaa sen tehokkuutta, on alla esitelty kehitysehdotuksia prosessiin.

Ensinnakin, on tarkeaa, etta sopimuksessa asiakkaan kanssa maariteltaisiin selkeésti projekti
kunnossapitodatan toimittamisesta. Tama auttaisi varmistamaan, etta kaikki osapuolet
ymmartavat prosessin vaatimukset ja vastuut. Lisdksi on tarkeaa, etta datan kerdamiseen ja
toimittamiseen liittyvat aikataulut maaritelldan selkeasti, jotta datan toimitussuunnitelma voidaan

suunnitella ja toteuttaa tarvittavat toimenpiteet ajoissa.

Toiseksi, on tarpeen luoda erillinen erottelu kunnossapitodatalle, eika sita liitetd kaytto- ja huolto-
ohjeisiin. Talla pyrittdisiin helpottamaan datan kasittelya ja tarkistamista prosessin eri vaiheissa,

sekd tietamaan miten ja missd muodossa data toimitetaan. Samalla on térkeda maaritella tarkasti
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toimittajien vastuut datan toimittamisessa, jotta heidan velvollisuutensa ja vastuunsa ovat selkeat.

Eli luodaan alihankkijatoimittajien kanssa selkea kohta tasta ostosopimukseen.

Kolmanneksi, tulee sopia, etta kaikki osastot osallistuvat kunnossapitodatan tuottamiseen ja etta
jokaiselle osastolle on maaritelty vastuuhenkild. Tama auttaa helpottamaan datan kerdaamista ja
tarkistamista, koska tarvittava asiantuntija |oytyisi helposti. Samalla on tarkeaa, etta huolto- ja
kayttoohjeet ovat saatavilla ensimmaisena ja etta ne sisaltavat kaiken tarvittavan tiedon
kunnossapidon kannalta. On myds tarkeaa varmistaa, etta tiedonkulku eri osastojen valilla on
sujuvaa ja etta kaikki muutokset ja poikkeamat dokumentoidaan selkeasti. Tama auttaa
vahentdamaan epaselvyyksia ja varmistaa, etta kaikki osapuolet ovat ajan tasalla prosessin
edistymisesta ja mahdollisista ongelmista. Projektin alkuvaiheessa tulee merkita jokaiselle alueelle
vastuu ja yhteishenkil6t. Tahdn osastojen valiseen kommunikaation kehittamiseen on keskityttava

yrityksessa.

Neljanneksi, tulee kayttaa datan automatisointia, jotta kunnossapitodatan toimitusprosessi
voidaan tehda mahdollisimman tehokkaaksi. Esimerkiksi tietojen kerdaaminen pohjautuisi
mallikirjastoihin, jolloin virheet ja viiveet vahenevat. Lisaksi, kdyttamalla modernia pilvipohjaista
tietojarjestelmaa, missa yllapidettaisiin kunnossapitodatan mallikirjastoa, kaikki osapuolet voivat

helposti jakaa ja tarkistaa tietoa reaaliaikaisesti. Ei olisi montaa dokumenttikirjastoa projektilla.

On tarkeaa jatkuvasti arvioida ja parantaa kunnossapitodatan toimitusprosessia, jotta se vastaa
projektin tarpeita ja ettd se on mahdollisimman tehokasta ja luotettavaa. Tama voidaan tehda
saannollisten arviointien ja projektipalaverien avulla, jotta voidaan havaita mahdolliset ongelmat
ja kehityskohteet. Kaiken kaikkiaan, tehokas kunnossapitodatan toimitusprosessi on tarkea osa
projektin toiminnan sujuvuutta. Selkeiden prosessien, vastuiden ja aikataulujen maarittely,

tiedonkulun varmistaminen, ja jatkuva kehitystyo ovat keskeisia tekijoita prosessin parantamiseksi.

6 Pohdinta

Opinndytetyon tavoitteena oli selvittda ja kuvata kunnossapitodatan toimitusprosessi ja esittaa
talle konkreettisia kehitysehdotuksia. Prosessin mallintamisessa ja kehitysideoiden
kartoittamisessa hyddynnettiin Valmet Technologies Oy:n Maintenance Operations Technology

unit yksikdn tyontekijoiden tietamysta ja omaa kokemusta. Prosessin mallentamisen ja kehityksen
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lahtokohtana kaytettiin ongelman ratkaisuun perustuvaa tyotapaa, jossa tunnistetaan ongelmat ja
mietitddn naihin ratkaisuja. Tydssa olevat tutkimuskysymykset tuli hyvin selvitettya ja niihin saatiin
vastaus. Toimitusprosessin vaiheet tuli hyvin selville, ongelmakohdat |6ytyivat ja ndiden

perusteella saatiin hyvia kehitysehdotuksia prosessiin.

Opinndytetyossa suurimman haasteen toi kirea aikataulu. Aikataulun puitteissa tyd onnistui hyvin
ja vastasi asetettuja tavoitteita. Kunnossapitodatan toimitusprosessi saatiin kuvattua ja
ongelmakohdat hyvin selvitettya. Tama onnistui teoreettisessa viitekehyksessa olevien
tydomenetelmien avulla. Lisaksi saatiin tarpeellisesti kehitysehdotukset luotua kehityskohteiden
pohjalta. Teoria osuuden jarjestelmia ei suoraan kayteta kyseissa toimitusprosessissa, mutta niita
kaytetaan asiakkaalla eli sielld mihin datan toimitus suoritetaan. Kyseinen tieto ei mennyt siis

hukkaan vaan auttoi ymmartamaan kokonaisuutta toimitusprosessista.

Opinndytetyon tutkimusmenetelmat valittiin huolellisesti, jotta voitaisiin saada kattava kasitys
nykyisesta kunnossapitodatan toimitusprosessista. Haastattelut antavat mahdollisuuden saada
tietoa suoraan niilta henkildiltd, jotka ovat osallisina prosessissa, kun taas dokumenttianalyysi
auttoi selvittdmaan nykyisen prosessien vahvuuksia ja heikkouksia. Aikaisemman tutkimuksen ja
kirjallisuuden tutkiminen auttoi ymmartamaan aiemmin kaytettyja menetelmia ja [6ytamaan

kehityskohteita. Tama pohjautui paljon myds omaan kokemukseen.

Kehitystyo vaatii jatkuvaa kehittamista, joten tarkoitus on jatkaa tata toimeksiantajan toimesta ja
ndin saada prosessi varmasti kehittymaan, ettei seuraavassa vastaavassa projektissa palattaisi
vanhaan tapaan ja tehtaisi samoja virheita. Kehitystyota voisi jatkaa tarkemmilla haastatteluilla ja
yhteisilla palavereilla eri yksikdiden valilla Valmet Oy:ssa. Tassa opinnaytetyossa tuli padongelmat
hyvin esille ja niille kehitysehdotuksia, ettd toimeksiantajalla on hyva pohja ldhtea kehittdmaan
seuraavaa toimitusprosessia. Teoria osuudessa tutkimukseen kuuluisi myds kaytannon kokeilu eli
testaus. Tassa tyossa sita ei ollut mahdollista suorittaa, mutta toimeksiantaja voi tehda sen

seuraavassa projektissa.

Tutkimuksen luotettavuutta voidaan arvioida tarkastelemalla aineistonhankintamenetelmis,
erityisesti liittyen ihmisten mielipiteisiin ja tulkintojen osalta. Taman opinndytetyon aineisto

kerattiin asiantuntijahaastatteluiden avulla, joissa kasiteltiin kunnossapitodatan toimitusprosessia.
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Vaikka haastateltavat olivat asiantuntijoita, on tarkeda suhtautua kerattyyn aineistoon kriittisesti,
silla vastaukset saattavat vaihdella henkildiden valilla. Luotettavuutta olisi voinut lisata
haastateltavien maara tai ainakin vastaajien maara ja se myos, etta haastateltavia olisi saanut eri
osastoilta eika vain tiimistd, joka tekee kunnossapitodatan toimitusta. Vaikka haastateltavien

maara ei ollut suuri, lisaamalla haastateltavien maaraa ei valttamatta olisi saatu parempia tuloksia.

Haastatteluissa ilmeni erilaisia mielipiteita kehitysehdotuksista. Jotkut haastateltavat korostivat
automatisoinnin tarkeytta, kun taas toiset yhteistyon tarkeytta. Kuitenkin, kun tarkasteltiin
prosessin ongelmia oli haastateltavat samaa mieltd. Koska haastateltavat olivat henkil6ita, jotka
ovat tekemisissa kyseisen prosessin kanssa paivittdin, heilla oli paras tietamys aiheesta, ja siten
tulokset olivat patevia tutkimuksen tarkoituksia varten. Vaikka osa mielipiteista poikkesivat

toisistaan, ndma erot eivat olleet ratkaisevia tulosten kannalta.
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